esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Lasergestippter Kunststoffdarm 



Publication number: 

Publication date: 

Inventor: 

Applicant: 

Classification: 
- international: 



- European: 
Application number: 
Priority number(s): 



DE1 9854769 
2000-05-31 

POPHUSEN DIRK (DE); KRALLMANN ANTON (DE) 
WOLFF WALSRODE AG (DE) 

B65D81/26; A22C13/00; B23K26/38; B29C59/16; 
B29C61/06; B65D65/02; B29C35/08; B29K77/00; 
B65D81/26; A22C13/00; B23K26/00; B29C59/00; 
B29C61/06; B65D65/02; B29C35/08; (IPC1-7): 
C08L77/00; A22C13/00; C08J3/28 

A22C13/00B2; A22C13/00D; B23K26/38B; B29C59/16B 

DE1 9981 054769 19981127 

DE19981054769 19981127 



Also published as: 

WO0032050(A1) 
EP1 135027 (A1) 
EP1 135027 (AO) 
CA2352182 (A1) 



Report a data error here 



Abstract of DE1 9854769 

The present invention relates to a biaxially stretched, poly amide-based film tube comprising at least one 
layer and being able to shrink perforated by means of laser light, especially a plastic gut which can be 
used as an artificial sausage skin. 
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® Lasergestippter Kunststoffdarrn 

® Die vorliegende Erfindung betrifft einen ein- oder 
mehrschichtigen, biaxial gereckten, schrumpffahigen, po- 
lyamidbasierenden mittels Laserlicht gestippten Folien- 
schlauch, insbesondere einen als kunstliche Wursthulle 
verwendbaren Kunststoffdarrn. 
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DE 198 54 769 A 1 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betriffl einen cin- odor mehrschichtigen, biaxial gereckten. schrumpftahigen. polyamidba- 
sierenden nutiels Laserhch. gestippten Folienschlauch, insbesondere einen als kunstliche Wurslhiille verwendbaren 

Die Entwicklung im Bereich kiinsflichcr Wursthullen ist gekennzeichnel durch das Beslreben Produkle bereitzustel- 
1 en die den veranderten Anlorderungen der fleischverarbeilenden Industrie im Hinblick auf Okonomie und Okologie ce- 
recnt werden. & fc 

Bei der industriellen Briih- und Kochwursthersiellung ha! sich biaxial gereckter Kunslstotrdanii auf der Basis von Po- 
lyvmyhdenchlond-Copolymeren (PVDC) und Polyamid (PA) in vielerlei Hinsicht seir Jahren bewahd. Wahrend die 
Marktverbreitung von polyamidbasierendem Darm weiter steigt, ist bei halogenhaltigem PVDC-Darm eine eher abneh- 
mende Tendenz zu beobachten. Die sehr gulen Barriereeigenschaften der PVDC-Hiille konnen die bekannten Nachteile 
wie hone Matenakosten, gennge Thermostabililat bei der thermoplastischen Verarbeitung, geringer Wei terreiB wider- 
stand und mcht zuletzt die abnehmende Akzepianz aufgrund okologischer Bedenken nicht aufwiegen 
■ w- PO.^'^asiemdem Darm zeichnet sich ein Trend zu mehrschichdgem coextrudierten Darm ab, der insbesondere 
p^uktenbietet elTe,Chbaren Barnere werle gegen Wasserdampf, Sauerstoff und Licht Vorteile gegenuberEinschicht- 

Reiner einschichtiger Polyamiddarm wurde verbessert, indem man durch die Zugabe von Blendkoniponenten zum 
Be,spi e l die Wasscrdampfpeniieation reduziert hat. In der DE 28 50 181 wird eine solche einschichtige/biaxial ver- 
schrieben S ' ehend aUS einerPo 'y™ermischung aus aliphatischem Polyamid und einem olefinischen Copolymer be- 

In der HE 43 I 39 337 wird eine funfschichtige, biaxial verstreckte Schlauchfolie zur Verpackung und Umhiillung von 
Lebensmitteln beschneben. Diese Hulle ist dadurch gekennzeichnel, daB sie aus einer inneren und auBeren Schicht aus 
dem gleichen Polyamidmatenal und einer mittleren Polyolefinschicht sowie zwei aus dem gleichen Material bestehen- 
den Haftvermittlerschichten aufgebaut ist. 

In der EP 530 538 wird eine fiinfschichiig coextrudierle biaxial gereckle Schlauchfolie mil mindeslens 3 PA-Schichlen 
beschneben, wobci zwischen den inncn- und auBcnliegcndcn PA-Schichtcn Polymcrschichtcn mil wasserdampf und sau- 
erstoftsperrenden Charakter eingebunden sind. 

Die bisherigen Entvvicklungen wurden somil vornehmlich betrieben urn eine schrumpfbare hochfeste Hulle mil sehr 
guten Barnerewerten bereitzustellen. 

Bei einigen Bralsorten ist aber gerade eine gewisse Durchlassigkeit des Darms erforderlich. Aus diesem Grunde wer- 
den ungereckte Darme aus Kunststoff nach der Herstellung weiter konfektioniert, indem der Darm bewuBt mit kleinen 
Lochem versehen wird. Sind die Lochdurchmesser kleiner und die Locher zahlreich, so bezeichnet man diese Darme 
mcht mehr als gelochte, sondern als gestippte, geprickelte oder perforierte Kunstdarme 

AnflnlTw^ w h " i f ; n n, m t ? dpPe ^ VO Il Kunstdarm wird im B °ch "Wursthullen Kunstdarm" von G. Effenbeiger (2. 
Aufl. Bad Wonshofen 1991 Se.ten 60-62) umfassend dargestellt. Danach werden die Kunstdarme mechanisch dutch 
Nadelwa^en gestippt. jedoch and auch thermische und elektrische \ferfahren bekannt. Bei der mechanischen Stippung 
wird der Kunstdann durch em Walzenpaar gefiihrt. Die eine Walze besteht aus einem Nadelzylinder, der auch oeheizbar 
ausgemstet sein kann, wahrend der zweite Zylinder, die Gegendruckwalze, meistens mit einer Gummi-, Baumwollvlies- 
h , v. f A hC au ^ erustet 1SL FUr die beschriebenen Anwendungen ist es in der Regel ausreichend, wenn der Na- 
delabstand ca. 10 mm betragt und die Nadel bzw. das Loch im Kunstdarm 0,5 bis 1 mm Durchmesser hat. Dabei muB je- 
doch darauf geachtet werden, daB die Stippung nicht direkt bis in die Liegekante des flachgeleg.en Kunstdarmes erfolgt, 
da die durch die Stippung emtretende Festigkeitsminderung sich sonst dort bemerkbar machen wurde. Dieses wird ver- 
mieden indem man fur jedes zu stippende Kaliber eine entsprechend breite Nadel walze verwendet und einen ausrei- 
chend bemessenen Abstand zur Liegekante laBt. In der Regel wird bei der Stippung davon ausgegangen daB pro Oua- 
dratzenumeter Kunsmarmoberflache 1 bis maximal 2 Locher vorliegen. Es sind aber auch KunstfaW bekannt, die e"ne 
wesentlich dichtere Lochbildung aufweisen. 

scSt S EP-A U 0 845 S 33T ngSf0rm dieS6S Verfahrens zur Sti PP un g von Kunststoffdarm nach dem Stand der Technik be- 

N ^ d w hieF b ^ chn ^ nen Stand der Technik ist das Stippen von gerecktem Kunststoffdarm nicht moglich, da auf- 
grund des WeiterreiBverhaltens gereckter Polyamiddarme die notwendige FuUdruckfestigkeit nicht ausreichend ist 

Es bestand daher die Aufgabe einen als Kunststoffdarm verwendbaren Folienschlauch bereilzustellen, der neben den 
anderen wichtigen Anforderungen. die sich aus dem Wurstherstellverfahren ergeben, auf der einen Seite eine hohe Fe- 
stigkeit und ein gutes Schrumpfvermogen zeigt, auf der anderen Seite aber eine lokale Durchlassigkeit aufweist, die es 
ermogbcht, daB zum einen Gase, wie sie beispielsweise bei der Zwiebelmettwurstreifung entstehen, aus der HUUe aus- 
^eten konnen, zum anderen aber auch Gase und Fliissigkeiten von auBen durch die Hulle an das Fiillgut gelaneen zum 
Beispiel urn das FQUgut zu rauchem oder einen ReifeprozeB bei Rohwurst zu gewShrleisten 

Gelost wurde diese Aufgabe durch die Bereitstellung eines Folienschlauchs, insbesondere eines Kunststoffdarms der 
biaxial gereckt, ein- oder mehrschichtig, schrumpfbar und polyamidbasierend ist und der mittels Laserlicht gestippt wor- 
den ist. Unter polyamidbas,erend wird dabei verstanden, daB mindeslens eine Schicht des Folienschlauchs Uberwiegend, 

™fpTt Ste ^ S I °, eW ; % aUS Polv ? nid bes,eht ' gegebenenfalls auch in Form eines Copolymers oder eines Blends 
Die Folie kann dabei direkt zu einem Folienschlauch extrudiert werden oder zunachst als HachfoUe hemesteUt und zu 
einem spaterem Zeitpunkt zu einem Schlauch verschweiBt werden 

, Ji^^ heDd ft T eiSe h n 65 S ^ h bd den durch 8 efuhrten Prumngen und in den anwendungstechnischen Versuchen mit 
erfindungsgemaB hergesteUten Mustem gezeigl, daB es durch den LaserlichtbeschuB zu keiner Reduktion der Festigkeit 

S r ^ rTT U u d daB , V ° n den L6chem ******* Einri «e, wie sie beim Stanzen mit Nadeln bekannt 
sind, mcht auftreten. Daruberhinaus lassen sich auch kleinere Lochdurchmesser als mit herkommlicher Nadelstippung 
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DE 198 54 769 A 1 

Dcr Einsatz von Lasern ini Bcreich der Kunsidarmhcrstellung und -Konfeklionierung war bisher vornehmlich auf die 
Vcriinderung der Obcrflachcncharakicrisiiken wie Oberflachcnpolariiaien und die Messung von GcomciriegroBen be- 
schrankt. 

Die Herslellung solcher erfindungsgemaBen Kunsldanne kann erfolgen, indem ein nach ublichen Vcrfahren hergestell- 
ler cin- oder mehrschichiiger, biaxial gereckter, schrumpffahiger, polyamidbasierender Folienschlauch mittels Laserlicht 5 
besirahH wird. Vorzugsweise wird ein ini Schlauchreck vcrfahren (Double-Bubble- Verfahren) hcrgestelller biaxial orien- 
lienor Folienschlauch mil Laserlicht bcslrahll. 

Das konventionelle Schlauchreck vcrfahren kann unlerglicdert werden in die Verfahrcnsschrillc: 

1. Extrusion, Kalibrierung und Kuhlung des zu reckenden Primarschlauches iu 

2. Wiedererwarmung des Primarschlauches auf geeignete Recktemperatur 

3. Biaxiales Verstrecken durch Anlegen einer DruckdifTerenz zwischen Schlauchinnenvolumen und der Schlauch- 
umgebung sowie durch die die Twangs vers treckung unterstutzende Langsabzugskraft 

4. Therrnofixierung der biaxial gereckten Schlauchfolie - 

5. Aufwicklung und nachfolgende Offiine-Konfektionierungsschritte (Ratten etc.) is 

Umer der biaxiaien Verslreckung versteht der Fachmann die Quer- und Langsverstreckung des thermoplastischen Ex- 
trudates bei Temperaiuren zwischen Glasubergangstemperaiur und Schmelzetemperatur der polynieren WerksLoffe. Die 
biaxialc Reckung erfolgt ublicherweise mitlels einer mit. einem Gas- oder Fluiddruckpolster gefulllen Blase, die zwi- 
schen zwei mit unlerschiedlich hohen Umfangsgeschwindigkeiten laufenden Walzenpaaren gas- bzw. fiuiddicht einge- 20 
schlossen isl. Wahrend das Verhaltnis der unterschiedlichen Walzenumfangsgeschwindigkeilen dem Langsrcckgrad ent- 
sprichu errechnet sich der Querreckgrad aus dem Verhaltnis der Schlauchdurchmesserr ini gereckten Zustand zum unge- 
reckten Primarschlauch. Das Reckverhallnis (RV) spiegelt den Quotienten aus Querreckgrad und Langsreckgrad wieder, 
der Flachenreckgrad (FR) resultiert aus dem Produkt des Langsreckgrades mit dem Querreckgrad. 

Der erfindungsgemaBe biaxial verstreckte Folienschlauch wird in einem fur Briih- und Kochwurstanwendungen typi- 25 
schen Durch messerbereich (Kaliberbereich) zwischen 30 und 150 mm hergesLelk. Die Dicke der coexlrudierlen Folic 
bewegt sich in bevorzugten Ausfuhrungsfonncn zwischen 35 und 70 Mikromctcrn. 

Wahrend der Verstreckung richten sich die Molekiile des im Festkorperzustand befindiichen Folienschlauches derart 
aus, daB der Elastizitatmodul und die Festigkeiten sowohl in Quer- als auch in Langsrichtung in erheblichem MaBe ge- 
steigert werden. Durch die Verslreckung und anschlieBende Tempera! urbehandlung (Thennofixierung) wird zugleich der 30 
Schrumpf der Folie eingestellt. 

Ausreichende Festigkeit ist dann gegeben, wenn sich die Verpackungshlille beim Full vorgang und wahrend der Pa- 
steurisation oder Sterilisation vornehmlich elastisch verformt Die Verpackungshlille inuB dabei ihre zylindrische Form 
beibehalten und darf sich nicht ausbeulen oder krummen. 

Die Behandlung des so hergestellten Folienschlauchs mit Laserlicht kann sofort im AnschluB an die Therrnofixierung 35 
inline oder als separater, sich anschlieBender Konfektionierungsschritt erfolgen. 

Als geeignet fiir die Bearbeitung von Polyamid-Darm haben sich insbesondere C02-Laser erwiesen, da diese in einem 
Wellenlangenbereich arbeiten, bei dem Polyamid eine geeignete Transmission aufweist. Zur Bearbeitung von Kunststof- 
fen haben sich fiir Schneideaufgaben auch Nd: YAG-Laser und Excimer-Laser bewahrt. Diese konnen grundsatzlich zur 
Herstellung der erfindungsgemaBen Folienschlauche ebenfalls eingesetzt werden, sind aber aufgrund der Transmissions- 40 
eigenschaften des Polyamids weniger geeignet. Der unfokussierte Lasersu-ahl der Laserlichtquelle wird in der Regel mit- 
tels einer Fokussierlinse gebiindelt Nach Justierung des vorzugsweise flachgelegten Folienschlauchs in der Fokusebene, 
dem Brennpunkt des Lasers, kann die Perforation je nach eingestellter Intensitat und Abzugs- und \forschubgeschwin- 
digkeit des Folienschlauchs zur Erzielung der gewunschten Lochdurchmesser durchgefuhrt werden. Eine mehrf ache Per- 
forierung laBt sich bei nur einer Laserlichtquelle z. B. durch Bewegen der Lichtquelle quer zur Abzugsrichtung des Fo- 45 
lienschlauchs oder durch den Einsatz einer Lochplatte erreichen. Die Perforation kann separat auf der Ober- und Unter- 
seite des Darms erfolgen, indem entweder mehrere Laserlichtquellen verwendet werden oder das Laserlicht uber entspre- 
chende Strahlungsteiler und Spiegel gelenkt wird. Der erreichbare Bohrungsdurchmesser liegt in Abhangigkeit der ein- 
gestellten Verfahrensparameter im allgemeinen zwischen 10 und 1000 pm, insbesondere zwischen 100 und 300 pm. Je 
nach der gewahlten Anordnung der Laser und der Anzahl der gleichzeitig vorzunehmenden Perforadonen ist die Inten- 50 
sitat der Laser auszuwahlen. Ublicherweise liegt die installierte Leistung im Bereich zwischen 2 bis 2000 W, insbeson- 
dere zwischen 20 bis 200 W. 

Die folgenden Beispiele und Vergleichsbeispiele sollen die Erfindung verdeudichen. 

Priifungen 55 
Ermitdung des Druckdehnungsverhaltens mit Messung des Platzdruckes und Platzkalibers. 

Ifierbei wird ein einseitig verschlossener Darm innenseidg z. B. uber eine Wassersaule mit Druck belastet und der sich 
bei steigendem Druck einstellende Durchmesser (Kaiiber) meBtechnisch erfaBu Der maximale Druck und das dabei sich 
einstellende Kaiiber his zum WegneiBen/Platzen der Hiille wird als Platzdruck und Platz.kaliber fest^ehalten. fio 

Anwendungstechnische Fullversuche mit Beurteilung der Fullmaschinengangigkeit, Messung der FiiU- und Fertigka- 
Hber und Beurteilung des Aussehens der hergestellten Muslerwurste. Die Beurteilung wird mittels Vergabe von Schul- 
noten vorgenommen. 

Messung des Lochbiides (mitdere Lochdurchmesser, Lochabstand) mitlels mikroskopischer Vermessung. 

65 

Beispiele 

Die unterschiedlichen in erfindungsgemaBen Folienschlauchen und in den Vergleichsbeispielen eingesetzten Poly- 
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mere werden wie foigl abgekiirzt: 

PA: Polyamid 6 z. B.: Durethan B40 F (Bayer AG ) 

PO-HV: Propylen-basiernder Copolymer-HaftvermiuJer z. B.: Bynel E 379 (DuPont) 
5 XX: Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer z. B.: EVAL LCF 101 BZ (Kuraray) 
APA: teilaromalisches Copolyamid z. B.: Seiar PA 3426 (DuPont) 
MB: Maslerbatch auf Basis Polyamid 6 z. B.: Farbmasterbaich PA gold 

Beispiel 1 (Bl) 

M.n^ Vr d °i^ Pr0dU ^ Walsrodei^ K plus SK, ein funfschichtiger, gcreckter, polyamidbasierender KunstStoffdarm mil 
Nennkanber 60 mm (HersteLler Wolff Walsrode AG, Walsrode) wird flachgele^tschrittweise an der quer zur \SiS 

is ISO iS ™ T P^el zur Vorschubnchtung betragt 10 mm und der Einzellochdurchmesser betragt im Mittel 
15 150 urn. Der C0 2 -Laser arbeitet bei einer WeUenlange von X = 10,6 Mm und einer mittleren Leistung von P ' 50 W 

Vergleichsbeispiel 1 . 1 ( VB 1.1) 
Der in Beispiel 1 verwendete Darin wird nicht gestippt. 

Vergleichsbeispiel 1.2 (VB1.2) 

zur^ors^Tr^^ n^*? ^ V* 6 ** 50 daB der ^bsumd in und parallel 

zur vorscnubnchtung 10 mm und der Einzellochdurchmesser im Mittel 500 urn betragt. 

Beispiel 2 (B2) 

N™2^lT(£iL^%^W K , "5 gereCkter ' Po'y^dbasierender KunstStoffdarm mit 

™ hrlc c (Hersteller Wolff Walsrode AG, Walsrode) wird flachgelegt schriuweise an der quer zur Vorschubrich- 
30 ung des Fohenschlauchs beweghchen Laserquelle vorbeigefuhrt und mitiels eines Synrad-Ca Lase "perfoS Der 

^umTerCO Un ii P efS^ betragt 10 nun und der HnzeuJhdurchmes^^m MuS 

ISO um. Der C0 2 -Laser arbeitet bei einer WeUenlange von X = 10,6 urn und einer mittleren Leistung von P = 50 W. 

Vergleichsbeispiel 2 (VB2) 

Der in Beispiel 2 verwendete Darm wird mechanisch mittels Nadeln gestippt, so daB der Lochabstand in und oarallel 
zur Vorschubnchtung 10 mm und der Einzellochdurchmesser im Mittel 500 Jim betragt. Und paraUel 

Beispiel 3 (B3) 

Ein dreischichtiger KunstStoffdarm wurde uber das Schlauchreckverfahren hemestellc Uber eine Mehrschichtduse 
wurde ein Pnmarschlauch extrudiert, der anschlieBend bei 90°C Oberflachen.emperaUar simul^ b7a2^^^ 

Der Darm hat dann eine Flachliegebreite von 97 mm und eine Gesamtdicke von 45 pm. 

^^^^ 

Der Schichtautbau ist: (innen) PA/PO-HV/PA (auBen) 
Dickenprofil: (innen) 10/10/25 (auBen) 

so f«£ S2ht BeiSP i Cl 1 "n d , 2 be t? dUrCh eine Lase remheit gefuhrt und mittels eines CO,-Lasers per- 
55"JS ™ Tn ? " P *L Vorschubrichtun 8 »**ragt 10 mm und der Einzellochdurchmesser betragHm 

NJttel 150 um. Der C0 2 -Laser arbenet be, e,ner WeUenlange von X = 10,6 um und einer mittleren Leistung von P = 



. I 
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Beispiel 4 (B4) 



60 
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Ein funfschichnger KunstStoffdarm wurde uber das Schlauchreckverfahren hergestellt. Uber eine Mehrschichtduse 
wurde em Pnmarschlauch extrudiert, der anschlieBend bei 90°C Oberflachentemperatur sirnulta^ ,SSS^SSSSl 

Der Darm hat dann eine Flachliegebreite von 97 mm und eine Gesamtdicke von 55 um. 

Der Schichtaufbau isu (innen) PA/PA + MB + aPA/PO-HV/PA + MB + aPA/PA (auBen) 
Dickenprofil: (innen) 5/20/5/20/5 (auBen) lauoenj 

allefzu? " Dd mittClS eines OVLaser. perforiert. Der Lochabstand in und par- 

allel zur Vorschubnchtung betragt 10 mm und der Einzellochdurchmesser betragt im Mittel 150 um Der CO^Laser ar 
beitet be! einer WeUenlange von X = 10,6 urn und einer mittleren Leistung von P = 60 W "VLaser ar- 
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Beispiel 5 (B5) 

Ein funfschichliger Kunslsloffdarm wurde liber das Schlauchreckverfahrcn hergcslcllL Uber cine Mchrschichldiisc 
wurde ein Primarschlauch exLrudierl, der anschlieBend bei 90°C Oberflachentempcratur siniullan biaxial verstreckt 
wurde. 

Der Darin hat dann eine Flachliegebreite von 97 mm und eine Gesamldicke von 40 um. 

Der Schichlaufbau isl; (innen) PA/PO-HWXX7PA + MB + aPA/PA (auBen) 
Dickenproiii: (innen) 5/5/5/20/5 (auBen) 

Der Darin wird wie in Beispiel 1 und 2 beschrieben durch eine Lasereinheit. gefuhrt und mittels eines CO>-Lasers per- 
forien. Der Lochabsland in und parallel zur Vorschubrichtung betragt 10 mm und der Einzellochdurchmesser betragt im 
Mittel 150 urn. Der C0 2 -Laser arbeilel bei einer Wellenlange von X = 10,6 urn und einer miUleren T^eistung von P = 
60 W. 

Die Muster aus den Beispielen und Vergleichsbeispielen wurden anschlieBend gerafft und anhand von Druckdeh- 
nungskurven auf ihre mechanische Festigkeit und im anwendungstechnischen Fiillversuch mit Zwiebelmettwurst auf 
ihre Praxistauglichkeit hin uberpruft. Das Ergebnis der Prufungen 1st in nachfolgender Tabelle zusammengestellt: 
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L .VDl.I - 


- VDl.2 


B2 


VB2 


B3 


B4 


B5 


Liegebreite 


mm 


97 


97 


97 


67 67 


97 


97 


97 


f ruucalioer 
bei lOkPa 


mm 


61,9 


61,9 


61,9 


42,1 


42,7 


62 


61,8 


62,5 


Priifkaiiber 
bei 20 kPa 


mm 


62,6 


62,5 


geplatzt 


42,9 


geplatzt 


63 


62,3 


63,5 


Priifkaiiber 
bei 40 kPa 


mm 


65,8 


65,9 


- 


45,8 




65 


64 


66,5 


Priifkaiiber 
bei 60 kPa 


mm 


69 


69,5- 




50,2 




67,5 


66 


71 


Platzdruck 


kPa 


65 


67 


18 


81 


15 


90 


80 


>100 


Platzkaliber 


mm 


70,1 


70,6 


62,3 


64,7 


43 


70 


68 


73 


Fullverhalten 


Note 


1 


1 


6 

(PIat2er) 


1 


5 

(Platzer) 


1 


2 


1 


erreichbares 
Fullkaliber 


mm 


63-64 


63-64 


61 


43-44 


42 


64 


64 


64-65 


Bratverlust 
beim Fullen 
(Zwiebelmettwurst) 




gering 


kein 


stark 


serins 


stark 


gering 


gering 


gering 


Optik 

(Zwiebelmettwurst) 


Note 


1 


o 

(Gas- 
fa lasen) 


3-4 
(Falten) 


1 


3-4 
(Falten) 




2 


I 



10 



15 



20 



25 
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Patentanspriiche 

1. Hin- oder mehrschichtiger, biaxial gereckter, schrumpffahiger, polyamidhasierender, mittels T.aserlicht gestipp- 60 
ter Foiienschlauch. 

2. Foiienschlauch gemaB Anspruch 1, wobei der Lochdurchmesser der einzelnen gestippten Locher zwischen 10 
und 1000 um, insbesondere zwischen 100 und 300 um liegt. 

3. Foiienschlauch gemaB Anspruch 1 oder 2, wobei das zum Stippen verwendete Laserlicht von einem CCVLaser 
erzeugi wird. * ^ 

4. Foiienschlauch gemaB einem der Anspriiche 1 bis 3 mit einer Gesamtdicke von 30 bis 70 um. 

5. Verwendung eines Folienschlauchs gemaB einem der Anspriiche 1 bis 4 als Kunststoffdarm bei der Herstellung 
von Wursten. 
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6. Verfahren zur JTerslcllung eines Folienschlauchs gemaB einem der Anspruche 1 bis 4, bei dem ein nach dem 
Schlauchreckverfahrcn hcrgesiellier, biaxial oricnlierter, poly ami dbasierendcr Folienschlauch in einem separaten 
Konfektionierungsschrill oder vorzugsweise inline an mindestens einem focussicrten CCVLaser vorbeigefuhn und 
dabei mit Laserlichl ciner ausreichenden Intensitat behandelt wird, urn den Folienschlauch zu stippen. 

7. Verfahren gemaB Anspruch 6, wobei der Folienschlauch flachgelegt an mindeslens einem focussierten CCk-La- 
ser vorbeigefuhn wird. 
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